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BEHALTER MIT RECHTECKIGER BASIS UND DESSEN HERSTELLUNG 
Die vorliegende Erfindung betrifft einen Behalter mit 
einer rechteckigen Basis land bezieht sich auch auf ein Ver- 
fahren zur Herstellung desselben.. Durch die Verwendung des 
Begriffs „Behaiter" wird auf einen Behalter Bezug genommen, 
der aus Bogen oder Folien flexiblen Materials her- 

gestellt ist, das in eine geeignete Form gebracht wird, die 
ftir die Aufnahme von Einzelstiicken, pulverisierten oder 
granulierten Materials oder Fltissigkeiten nutzbringend ist. 

Behalter, mit welchen sich die vorliegende Erfindung be- 
faiSt, sind ein praktisches preiswertes Mittel ftlr die Ver- 
packung von Waren and sind somit in der Nahrimgsitiittelin- 
dustrie weit verbreitet, aber nicht auf dieses Gebiet be- 
schrankt. Die Hauptvorteile solcher Behalter bestehen darin, 
daB sie leicht herzustellen, preiswert und tiblicherweise far 
die Lagerung einer Vielfalt von Produkten geeignet sind. 
Solche Behalter beanspruchen einen minimalen Raum bei der 
Lagerung und kOnnen leicht beseitigt werden. 

Die am haufigsten gebrauchte Form eines Behalters ist 
der sogenannte „Beutel^\ welcher ein in die Form einer Tasche 
Oder Sacks gebrachter Bogen eines Materials wie z.B. Papier 
Karton, Kimststoff oder eines Laminat ist. 

l-n einigen Fallen sind Beutel in einem Sttick mit einer 
Basis ausgebildet. Solche Beutel kennen jedoch nicht selb- 
standig stehen und erfordern den Innendruck ihrer Inhalte zur 
Stabilitat. Ferner sind solche Beutel tiblicherweise oval und 
sind somit weniger stabil iind erfordern auch mehr Lagerrauta, 
Noch ein weiterer Nachteil besteht darin, dafi die Struktur 
solcher Produkte nicht fest ist und sie somit zusammenf alien 
kennen, wenn sie nicht vollstandig geftillt sind. 
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In der vorliegenden Beschreibung und in den. Ansprachen 
werden die Begriffe „heiBschweiBbares Material" oder „heiJ3- 
schweiBbare Fiache*^ fttr die Bezeichnimg von Schichten aus 
Kunststoff mat ©rial, z.B. Polyethylen/ Polypropylen, usw, ver- 
5 wendet, welche bei Erwarmung schmelzen und dann an weiteren 
derartigen Schichten durch einen Vorgang anhaften konnen, 
welcher nachstehend in der Beschreibung als ^Schweifien"* be- 
zeichnet wird. Der Begriff „HeiBschweiBen" wird im Fachgebiet 
auch als „HeiBsiegeln" bezeichnet. 

10 Typische Behalter werden aus einem einzigen Bogen her- 

gestellt, der in eine Behaiterform mit tiberlappenden Ab- 
schnitten gefaltet wird, welche dann miteinander . verklebt 
Oder verschweiBt werden. Solche Behalter sind normalerweise 
nicht far die Aufnahme von Flussigkeiten geeignet und be- 

15 sitzen keine starre Struktur, so dafi sie zusammenf alien, wenn 
ihre Inhalte teilweise entnomiaen werden. Ferner sind Behal- 
ter, die nach den bisher bekannten Verfahren hergestellt 
werden. Ublicherweise auf beutelfSrmige Oder prismatische 
kastenfSrmige Behalter beschrankt. 

20 Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen 

neuen und verbesserten Behalter und ein Verfahren ftir dessen 
Herstellung bereitzustellen, bei welchem die vorgenannten 
Nachteile im wesentlichen reduziert oder tiberwunden werden. 

ErfindungsgemSfi wird ein Behalter bereitgestellt, der Im 

25 wesentlichen aus einem oder mehreren FolienbSgen besteht; 
'wobei der Behalter eine untere Basis und sich davon nach oben 
erstredkende WSnde aufweist; die Basis im wesentlichen recht- 
eckig ist und Vorder-, Rtick- vnd zwei Seitenabschnitte der 
wande bildet; die Basis aus einer Folie besteht, deren beide 

30 Seiten heiBschweiBbar sind, und die Wande aus einer Folie mit 
mindestens einen inneren heiBschweiBbaren Seite bestehen; der 
Behalter aus einem Beutel mit einem Vorder-, Riick- und 
Bodenbogen aufgebaut ist; der Bodenbogen des Beutels entlang 
seiner Mittellinie gefaltet ist, wobei sich Klappen von der 

35 Faltlinie nach unten erstrecken und jede von den zwei unteren 
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Kanten der Klappen mit einer unteren Kante entweder des Vor- 
der- Oder des Rtickbogens verschweiBt Oder einteilig damit 
ausgebildet ist, seitliche Kanten des Vorder- und Rtickbogens 
miteinander verschweiBt sind, wobei die zwei unteren Ab- 
5 schnitte der verschweifiten Kanten beide seitlichen Kanten des 
gefalteten Bodenbogens zwisclien sich einschliefien; ftir den 
Aufbau des Behaiters ein zentraler Abschnitt des .Bodenbogens 
entfaltet wird, so dafi der entfaltete Abschnitt eine im we- 
sentlichen rechteckige Foirm aufweist und somit die Basis 

10 bildet/ wobei zentrale Teile der unteren Kanten des Boden- 
bogens die Vorder- und Rtlckkanten der Basis bilden und wobei 
periphere Abschnitte des Bodenbogens zwei tiberlappende drei- 
eckige Abschnitte bilden, wobei deren untere Kanten die zwei 
Seitenkanten der rechteckigen Basis bilden, und dadurch aus- 

15 bildend die Vorder- und Rtickwandabschnitte des BehSlters, die 
sich von den Vorder- und Rtlckkanten aus erstrecken, und <3ie 
Seitenwande, die sich von den Seitenkanten aus erstrecken, 
wobei die geschweiBten Kanten der zwei Bogen etwa tiber der 
Mittellinie der Seitenwande liegen; die Struktur durch 

20 VerschweiBen der zwei uberlappenden dreieckigen Abschnitte 
miteinander oder durch AnschweiBen eines peripheren drei- 
eckigen Abschnittes von der zwei iiberlappenden Abschnitten an 
eine danebenliegende Innenflache der Seitenbogen fixiert 
wird. 

25 GemaB einer Aus ftHarungs form der vorliegenden Erfindung 

werden die untere Basis und die WSnde aus einem einteiligen 
Folienbogen hergestellt, dessen beide Seiten heiBschweiBbar 
sind. 

Um dem erf indungsgemaBen Behalter eine Steifigkeit zu 
30 verleihen, werden ein oder mehrere aus einem hexBschweiBbaren 
Material bestehende oder damit beschichtete Verstarkungsele- 
mente auf die untere Seite der rechteckigen Basis aufge- 
schweifit und damit verschweiBt. Das Verstarkungselement kann 
aus einigen Segmenten aufgebaut sein oder kann ein eintei- 
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liger Rahmen sein, der auf die Innenseite der Wande in der 
Nahe ihrer oberen oder unteren Kanten geschweiSt wird. 

Ein im oberen. Bereich. angescliweiBtes Verstarkungselement 
kann eine Form und Gr5B6 aufweisen, die der rechteckigen 
5 Basis entspricht, wodurch ein rechteckiger kastenfQrmiger 
Behalter erhalten wird. Aiternativ kann das Verstarkungs- 
element jede andere Form und GrQBe aufweisen. Wenn das Ver- 
starkungselement ein grSfieres Rechteck als die Basis ist, 
wird eine eibgeschnitten viereckige Pyramide erhalten, welche 
10 far eine Stapelung solcher Behaiter ineinander geeignet ist. 

Gemafi noch einer weiteren Ausfuhriingsform der vorlie- 
genden Erfindung werden aus einem heiBschweifibaren Material 
bestehende oder damit beschichtete steife langgestreckte 
Stege entlang der Innenwande des Behaiter aufgeschweiBt, vosl 

15 diesem Steifigkeit zu verleihen. Aiternativ werden die Stege 
in einem Sttlck lait einem oder mehreren Verstarkungselementen 
ausgebildet- Diese Versteiftingsstege kSnnen verschiedene For- 
men aufweisen, so dafi der Behaiter, wenn sie an die wande 
geschweiBt werden, eine Form erhait, die der der Stege ent- 

20 spriciit. 

Die vorliegende Erfindung stellt ferner ein Verfahrsn 
fiir die Hers tel lung eines Behalters bereit, wobei der Behai- 
ter im wesentlichen eine rechteckige Basis mit wanden auf- 
weist, die aus Vorder-, Rtick- und zwei Seitenabschnitten be- 
25 stehen, die sich davon nach oben erstrecken bildet, die Basis 
' aus ^iner Folie besteht, deren beide Seiten heiBschweifibar 
sind, und die Wande aus einer Folie mit mindestens einer 
inneren lieiBschwelBbaren Seite bestehen; und das Verfahren 
die Schritte aufweist: 

30 (a) Anfertigen eines Beutels mit einem Vorder-, Rack- und 
Bodenbogen, wobei der Bodenbogen entlang seiner Mittel- 
linie gefaltet wird, wobei sich die Klappen von der 
Faltlinie nach \mten erstrecken und die zwei unteren 
Kanten der Klappen jeweils mit einer unteren Kante 
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entweder des Vorder- Oder des Rtickijogens verschweiBt 
werden oder einteilig damit ausgebildet sind, seitliche 
Kanten des Vorder- und Rtlcldaogens miteinander ver- 
schweiflt werden, wobei deren untere . Abschnitte beide 
5 seitlichen Kanten des Bodenbogens zwischen sich ein- 

schliefien; 

(b) Entfalten eines zentralen Abschnittes des Bodenbogens in 
der Weise, daii der entfaltete Abschnitt sine rechteckige 
Form annimmt irnd die zwei peripheren Abschnitte zwei 

10 iiberlappende dreieckige Abschnitte bilden; 

(c) Verschweifien der zwei iSaerlappenden dreiedkigen Abscfanitfae mit- 
einander Oder AnschweiBen eines peripheren dreieckigen 
Abschnittes der zwei Abschnitte mit der dansbenliegenden 
Innenflache eines danebenliegenden Bogens. 

15 Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung betrifft 

kontinuierliche Verfahren zur Anfertigung von Beuteln ftir 
eine kontinuierliche Herstellimg erf indungsgemS^er Behaiter. 

Far ein besseres Verstandnis wird die Erfindung nun im 
Rahmen eines Beispiels xanter BezugneUime auf die beigefiigten 
20 Zeichnungen beschrieben, in welchen darstellen: 

Fig. 1 eine isometrische Explosionsansicht der Bestandteile 
eines erfindungsgemaBen Grundbehalters, angeordnet 
gemaa einem ersten Schritt seiner Herstellung; 

Fig. 2 eine isometrische Ansicht eines erfindungsgemSB her- 
25 ? _ ges tell ten Beutels; 

Fig. 3 eine Darstellung/ wie die rechteckige Form der Basis 
erhalten wird; 

Fig. 4 eine schematische Darstellvmg des SchweiBvorgangs der 
rechteckigen Basis; 

30 Fig. 5 eine isometrische Ansicht einer Grundform eines er- 
f indungsgemSBen Behaiters ; 



Fig. 6 eine isometrische E^qjlosionsansicht nur eines untereix 
Abschnittes eines erfindungsgemafien Behaiters und ei- 
nes Vers tar kungselementes; 

Fig. 7 eine schematische Darstellxing, wie der Verstarkiings- 
rahmen von Fig. 6 an die rechteckige Basis des Behai- 
ters geschweifit wird; 

Fig- 8 . eine isometrische Ansicht eines erf indungsgemaBen Bfe- 
haiters, bei welchem die oberen Kant en der Vorder- 
und Riickwand verschweifit sind, ma. so den Behalter zu 
versiegeln; 

Fig. 9 eine isometrische Ansicht eines erfindungsgemafien Be- 
halters, bei welchem die oberen Kant en der Seiten- 
wande verschweifit sind, um so den Behalter zu ver- 
siegeln; 

Fig. 10 ein Seitenaufrifi des Behalters von Fig. 9; 

Fig. 11 eine isometrische Explosionsansicht nur eines oberen 
Abschnittes eines erfindiingsgemafien Behalters und ei- 
nes Verstarkungsrahmens; 

Fig. 12 eine isometrische Ansicht eines erfindungsgemafien Be- 
halters, der eine Form einer umgedrehten abgeschnit- 
tenen rechteckigen Pyramide aufweist; 

Fig. 13 eine isometrische Explosionsansicht nur eines oberen 
Abschnittes eines erfindungsgemafien Behalters, wobei 
ein rechteckiger Verstarkungsrahmen mit sich in einem 
' Stuck nach unten erstreckenden Langsstreben versehen 

" ist; 

Fig. 14 eine isometrische Explosionsansicht nur eines oberen 
Abschnittes eines erfindungsgemafien Behalters mit ei- 
nem rechteckigen Verstarkungsrahmen, der mit einer 
kastenfQrmigen Verstarkungsstruktur versehen ist; 

Fig. 15 eine isometrische Ansicht eines erfindungsgemafien Be- 
halters, bei welchem die obere Basis kleiner als die 
rechteckige Basis ist; 
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Fig. 16 eine isometrische Ansicht eines erf indungsgemaBen Be- 
haiters, der mit einem verengten Mittenabschnitt aus- 
gebildet ist; 

Fig. 17A bis 17D isometrische Explosionsansichten verschiede- 
5 ner Einrichtungen zxm Versiegeln oder Verschlisfien 

des oberen Abschnittes des Behaiter; 

Fig, 18 eine isometrische Ansicht einer weiteren AusfOhrungs- 
foina eines erf indungsgemaJJen Behalters; 

Fig. 19 eine isometrische Ansicht, die eine Modifikation ei- 
10 nes erfindungsgemaBen Behalters zeigt; 

Fig. 20 eine isometrische Teilansicht eines Schrittes zxm Er- 
zielen einer Basis gemSfi einer Modifikation der Er- 
f indung; 

Fig. 21 eine isometrische Teilansicht der Modifikation wie in 
15 Fig. 20; 

Fig. 22 eine perspektivische Ansicht, die einen kontinuier- 
lichen Herstelliingsvorgang eines Behalters gemSfi 
einer Ausftihrringsform der vorliegenden Erf indung 
zeigt; 

20 Fig. 23A eine perspektivische Ansicht, die einen Vorgang ftir 
die Anfertigung eines Beutels far die Herstellung ei- 
nes erfindungsgemaSen Behalters zeigt; 

Fig. 23B bis 23G schematische Querschnitte durch verschiedene 
^ Stufen des Vorgangs von Fig. 23A; 

25 Fig. 24A ein zweiter Vorgang zur Anfertigiing eines Beutels 
ftir die Herstellxing eines erf indungsgemafien Behal- 
ters ; 

Fig. 24B bis 24D schematische Querschnitte durch verschiedene 
Stufen des Vorgangs von Fig. 24A; 

30 Fig. 25A eine perspektivische Ansicht, die die Anfertigung 
eines Beutels gemafi einem dritten Vorgang ftir die 
Herstellung eines erf indungsgemafien Behalters zeigt; 



Fig. 25B bis 25D schematische Querschnitte durch verschiedene 

Stufen des Vor gangs von Fig, 25A; 
Fig. 2 6A eine perspeJctivische Ansicht, die die Anfertigung 

eines Beutels gemaB noch einem weiteren Vor gang ftir 

die Herstellung eines erfindiingsgemafien Behaiters 

zeigt; vmd 

Fig, 26B bis 23E schematische Querschnitte durch verschiedehe 
Stufen des Vorgangs von Fig. 26A. 
Zuerst wird nun Bezug auf Fig. 1 und 2 der Zeichmmgen 
genommen, in welchen zwei Bogen 1 und 2 mit im wesentlichen 
gleicher GreBe einander gegentiberliegend positioniert werden, 
wobei di^ gegeniSberliegenden Oberflachen der BOgen aus einem 
heiBschwsiBbaren Material wie z.B. Polyethylen bestehen Oder 
damit beschichtet sind. 

Ein dritter Bogen 3 weist dieselbe Breite wie die BSgen 
1 und 2 auf und besteht aus einem heifischweiSbaren Material 
Oder ist damit auf beiden Seiten beschichtet, Der drltte 
Bogen 3 wird gefaltet und dann zwischen den zwei Bogen 
plaziert, wobei dessen unteren Kanten 4 zu den unteren Kanten 
5 der B6gen 1 und 2 und der Faltlinie 7 zwischen den Bogen 1 
und 2 ausgerichtet sind. 

Alternativ kann nur ein einziger aus einem heiiSschweiiS- 
baren Material bestehender oder auf seinen beiden Seiten 
damit beschichteter Bogen anstelle der drei Einzelbogen 1, 2 
^und 3 verwendet werden, wie es ohne weiteres verstSndlich und 
in Fi'^.. 1 durch gestrichelte Linien dargestellt ist. 

Dann - werden die seitlichen Kanten 6 der BGgen 1 und 2 
wie per se bekannt verschweifit, wodurch die seitlichen Kanten 
8 an dem gefalteten Bogen 3 dazwischen eingeschlossen werden. 

Bei einem zweiten Schritt werden die iinteren Kanten 5 
der Bogen 1 und 2 mit entsprechenden unteren Kanten 4 des 
Bogens 3 verschweiBt. Das Verschweifien der zwei unteren Kan- 
ten 4 miteinander wird verhindert, indem zuerst zwischen 
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diese eine mit einem nicht haftenden. Material wie z.B. 
Teflon™ Oder Silicon beschichtete Platte 9 vor dem SchweiB- 
vorgang einge^ftihrt wird. Am Ende dieses Vorgangs ist ein all- 
gemein mit 11 bezeichneter Beutel ausgebildet. 

5 Nun wird Bezug auf die Fig. 3 bis 5 genommen, ■ welche 

darstellen, wie die rechteckige Basis geformt wird. Ein 
rechteckiges Kernelement 15 ist lait Elementen 16 und 17 

verseiien, die seitlich in zwei senkrechten Achsen spreizbar 
sind und mit einem nicht haftenden Material beschichtet sind, 
10 Der Kern 15 wird dann in den Beutel 11 eingefiihrt, bis ein 
zentraler Abschnitt des dritten Bogens 3 im wesentlichen am 
Boden des Beutel s 11 eben wird, wodurch eine ebene recht- 
eckige Basis 20 geformt wird. 

Wie in Fig. 5 zu sehen, werden nach AbschluB dieses 
15 Schrittes Seitenwande 18 sowie zwei uberlappende dreieckige 
Abschnitte .19 ausgebildet, die von dem dritten Bogen 3 an 
jeder Seite des Behaiters gebildet werden und welche die 
Seitenwande 18 (iberlappen. Die Elemente 16 und 17 des Kern- 
eleiaentes 15 werden dann, wie es in Fig. 4 zu sehen ist, 
20 gespreizt, so dafi sie am Boden des Beutels eng anliegen und 
dabei die dreieckigen Abschnitte 19 gegen die SeitenwSnde 18 
dr tic ken. 

Um die rechteckige Form des Basis zu fixieren, mttssen 
die dreieckigen Abschnitte 19 an die Seitenwande 18 ge- 

25 schweiBt werden. Wie per se bekannt, wird Warme an die drei- 
'eckigen Abschnitte xiber elektrische Heizkissen 21 angelegt, 
und wenn erforderlich auch von (nicht dargestellten) Heiz- 
elementen' innerhalb des Kerns 15. Nach dem Riickzug der 
spreizbaren Elemente 16 und 17 kann der Kern 15 aus dem Beu- 

30 tel zuruckgezogen werden, und ein selbstandig stehender 
Behalter mit rechteckiger Basis gemaB der vorliegenden Er- 
findung ist damit erhalten, 

GemaB einer weiteren in Fig. 6 dargestellten Aus- 
fUhrungsform wird ein aus einem heifischweifibaren Material 
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bestehendes oder damit beschichtetes Verstarkungselement 22 
hergestellt, welches aufierdem in der spezifischen Aus- 
fiihrungsfona eine rechteckige Rahmenform aufweist, die zxm 
Anschweifien an die Bodenflache der rechteckigen Basis 20 in 
5 einer Weise angepafit 1st, die nachstehend im Detail erlautert 
wird. Wie zu sehen ist, weist das Verstarkungselement einen 
umgedrehten L-formigen Querschnitt ftir die Unterstiltzung ei- 
nes Umfangseibschnitte der Basis auf. Alternativ kann es itiit 
Verstarkungsstegen versehen sein oder kann eine ebene Fia±e sein 
10 Oder sogar aus vier einzelnen rechtwinklig angeordneten Ele- 
ment en bestehen. 

Fig. 7 stellt in schematischer Form dar, wie das Ver- 
starkungselement 22 an der BehSlterbasis befestigt wird. Ein 
erster spreizbarer rechteckiger Kern 15, wie unter Bezugnahme 

15 auf Fig. 4 erlautert, wird in den Behaiter eingefUhrt und ein 
zweites ahnliches spreizbares rechteckiges Kernelement 15' 
wird unter dem Verstarkungselement 22 positioniert . Dann 
werden die Kerne 15 und 15' gespreizt und gegeneinander 
gedrtlckt, wodurch das Verstarkungselement bezogen auf den 

20 Behaiter in Position gebracht wird, bei der Warme iiber 
elektrische Heizkissen 21 angelegt wird, wodurch das Verstar- 
kungselement wie bereits erlautert an den Behaiter geschweiJSt 
wird. warme kann auch von mit den Kernelementen 15 und 15' in 
einem Sttlck ausgebildeten Heizkissen aJsgegeben werden. 

25 Fig- 8 stellt eine Ausftlhrungsform der Versiegelung des 

^Behaiters durch VerschweiJSen der oberen Kanten der Vorder- 
und Ruckwand 1 xmd 2 dar. Auf diese Weise behalt der Behaiter 
seine rechteckige Basisform bei. 

Fig. 9 und 10 stellen dar, wie der Behaiter durch Ver- 
30 schweiSen der oberen Kanten der Seitenwande 18 versiegelt 
wird, was wie zu sehen die spezielle Form ergibt. Die 
gestrichelte Linie stellt eine AufreiBlinie zum AusgieBen von 
Fl-Qssigkeit dar. 
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In Fig. 11 ist nun ein oberer rechteckiger Abschnitt 
eines Behalters 11 und ein rechteckiges Vers tar kungselement 
25 gezeigt. Das Verstarkungselement 25 besteht aus elnem 
heiBschweiBbaren Material oder ist damit beschichtet und paSt 
beim Zusammenbau eng anliegend • in den Behaiter btindig mit den 
oberen Kanten und wird dann damit verschweifit, wodurch die 
Oberkante des Behalters die Form der Verstarkungselementes 
annimmt, fast wird und sich nicht verfonat. 

Es diirfte jedoch of f ensichtlich sein, dafi jede Gro&e und 
Form des Verstarkungselementes 25 verwendet werden kann, so- 
lange es siciier . mit den oberen Kanten des Behalters ver- 
schweifit werden kann. Es dtirfte ferner of f ensichtlich sein, 
daB das Verstarkungselement aus einem heiBschweiBbaren oder 
damit beschichteten Material gemafi vorstehender Eriauterung 
bestehen kann, oder es aus Metall oder einem anderen geeig- 
neten Material bestehen kann, welches an dem Behaiter, indem 
es Ober die oberen Kanten des "Behalters gefaltet und klemmend 
angebracht wird, oder durch eine weitere per se bekannte 
Einrichtung befestigt werden kann. 

In Fig. 12 ist ein Behaiter 11 wie bereits eriautert 
ausgebildet, wobei die BSgen 1 und 2 aus einem Material be- 
stehen, welches unter Warmeeinwirkung gedehnt werden kann, 
wie z.B. Polyamid, und mit elnem heiBschweiBbaren Material 
beschichtet oder laminiert sind. Dann wird ein (nicht dar- 
gestellter) spreizbarer Kern mit einem Querschnitt einer 
^rechteckigen Pyramide vollstandig in den Behaiter eingefahrt 
und gespreizt bis dessen Seitenplatten gegen die Innenwande 
des Behalters gedruckt werden. Dann wird der gespreizte Kern 
mittels (nicht dargestellter) innerer warmeelemente auf eine 
Temperatur aufgeheizt, die ftir eine plastische Verformung des 
die wande des Behalters bildenden Laminats geeignet ist, Dann 
wird er langsam aus dem Behaiter gezogen wobei der Quer- 
schnitt; des Kerns allmShlich weitergespreizt wird, was 
dazu fiihrt, daB der Behaiter die Form einer umgedrehten abge- 
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schnittenen rechteckigen Pyramide gemafl Darstelliing in Fig. 
12 anninunt. 

Alternativ kann die rechteckige Pyramidenform in einer 
heiBen Umgebxing anstelle der direkten warmeaufbringiing auf 
5 den Behaiter, beispielsweise in einem Ofen oder in einem 
HeiBluft-Tunnel oder in einer Koinbination von beiden geformt 
werden . 

AnschlieBend wird ein rechteckiges Verstarkungsrahmen- 
element 25' mit einer grQBeren Projektion als die rechteckige 

10 Basis 20 an die obere Kante des Behaiters gemSB Darstellung 
in Fig. 12 geschweiJBt, was dem Behaiter Steifigkeit verleiht. 

Der in Fig. 12 zu sehende Behaiter ist far die Stapelxing 
innerhalb ahnlicher derartiger Behaiter geeignet, und redu- 
ziert damit den Lagerrauunbedarf fiir derartige leere Behaiter. 

15 Fig. 13 stent dar, wie ein Verstarkungselement 27 

bestehend aus einem heiBschweiBbaren oder damit beschichteten 
Material in einem Sttick mit vier Verstarkungsstreben 28 
ausgebildet ist, die sich von den Ecken des Rahmens nach 
xinten erstrecken. Die Streben 28 bestehen ebenfalls aus einem 

20 heiBschweifibaren oder damit beschichteten Material und sind 
im wesentlichen so lange wie die Innenlange des Behaiters. 
Der Rahtaen mit den einstUckig ausgeftihrten Streben 28 wird in 
den Behaiter 11 eingefiihrt und mit dem Behaiter durch Auf- 
bringen von Warme und Druck darauf mittels eines (nicht 

25 dargestellten) Kerns/ wie bereits erlautert, verschweiBt. 

GemaJi einer weiteren Aus fiihrungs form der vorliegenden 
Erfindung, die ebenfalls in Fig. 13 zu sehen ist, ist ein 
zweiter Verstarkungsrahmen 30 in einem Stiick an einem ent- 
gegengesetzten Ende der Streben 28 parallel zu dem oberen 

30 Verstarkungsrahmen 27 angeordnet, wodurch eine verbesserte 
Steifigkeit erzielt wird. 

Sobald die Streben 28 mit dem Behaiter verschweiBt sind, 
wird letzterer auch in seiner axialen Richtung verstarkt. 
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wodurch er seine rechteckig kastenformige Form auch dann bei- 
behalt, wenn er im Leerzustand stoBbeansprucht wird 

Fig. 14 tonterscheidet sich von Fig. 13 dadurch, daB an- 
stelle der vier Streben 28 das Verstarkungselement 27 in 
5 einem Sttick mit einer kastenf5rmigen Verstarkungsstruktur 
ausgebildet ist, das aus einem heifischweifibaren oder damit 
beschichteten Material besteht und ftir das Einsetzen in den 
Behaiter 11 geeignet ist, wobei es an den Wanden des Behal- 
ters anliegt. Bevorzugt wird die kastenformige Verstar- 
10 ktingsstruktur 29 mit den WSnden des Behaiters verschweiBt, 
was aber nicht zwingend ist . 

Fig. 15 von den Zeichniingen stellt einen Behalter mit 
sich verengenden Wanden dar. Nach der Ausbildung des Behai- 
ters 11, wie bereits erlautert, werden die (durch gestrichel- 

15 te Linien dargestellten) geraden Kanten entlang einer kon- 
kaven Linie 31 nachgeformt, welche genau so gut gerade oder 
sine andere Linie sein kann. Die Kanten werden langs der 
Linien 31 mittels (nicht dargestellten) heiBen Druckplatten 
geschweifit, welche die sich verengende Form des BehSlters 

20 erzielen. Dann wird der Verstarkungsrahmen 32 an der Ober- 
seite des Behaiters, wie vorstehend erlautert, verschweiBt 
und die Oberstehenden geschweifiten Klappen 33 kSnnen neben 
der SchweiBlinie 31 zwecks besseren Aussehens abgeschnitten 
werden . 

25 Fig. 16 stellt einen Behalter mit einem sich verengendem 

'Abschnitt 36 entlang des Behaiters dar, wobei eine neue 
Eckenkante 37 durch Eindrtlcken und Verschweifien entsprechen- 
der Abschnitte der Seitenwande mit der danebenliegenden 
Vorder- und Rtickwand ahnlich zu der Ausftlhrungsform von Fig. 

30 15 erzeugt wird und, falls erf orderlich, tlberstehende Ab- 
schnitte 3 6 entfernt werden. 

Fig. 17 stellt einige Einrichtungen zum Versiegeln oder 
VerschlieBen des oberen Abschnittes des Behalter dar. In Fig. 
17A ist ein aus einem heiBschweifibaren Material bestehender 
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oder damit beschichteter Rahmen 41 mit einem AuslaB 42 ver- 
sehen, wobei der Rahmen 41, wie vorstehend eriautert, an dem 
Rahmen 25 verschweiBt oder befestigt ist. Die Inhaltsstof f e 
des Behaiters werden durch den AuslaB 42 entnommen, welcher 
mittels eines geeigneten Verschlusses verschlossen werden 
Icann. In Fig. 17B ist eine Aluminiumfolie 43 innerhalb eines 
aus einem iieiSschweifibaren Material bestehenden- oder damit 
beschichteten Rahmens 44 eingebettet, welcher eng anliegend 
in einen Rahmen 45 paBt. Der Rahmen 44 wird mit dem Rahmen 45 
verschweiBt, wodurclx .der Behalter versiegelt wird. Wenn die 
Inhaltsstoffe des Behalter verbraucht werden sollen, wird 
dann die Alxaminiixtafolie 43 n^sen dem Eahmen 44 aufgeschnitten . 
und entfernt, wodurch ein geeigneter Kunststoff deckel far ein 
wiederholtes Versiegeln und SchlieBen des Behaiters ein- 
gesetzt werden kann. 

In Fig. 17C ist der Behalter mit einem mit einem AuslaB 
47 versehenen Deckel 46 versiegelt, wodurch der Dec3cel 46 mtsr 
Verzicht auf die Verwendung eines Verstarkimgsrahtaens 45 
direkt an den Behalter 11 geschweiBt oder anderweitig daran 
befestigt wird- 

In Fig. 17D ist eine Folie 48, die aus Aliiminium oder 
jedem anderen zur Versiegelung geeigneten Material besteht, 
tind einen in einem Stiick damit ausgebildeten Rahmen 45 auf- 
weist, unter Verzicht auf die Verwendung eines Verstarkungs- 
rahmens 45 direkt an die oberen Kanten des Behalter 11 wie in 
;,Fig. 17C geschweiBt. Es dtirfte of fensichtlich sein, daB der 
Deckel an dem Behalter mittels jeder anderen per se bekannten 
Einrichtung befestigt werden kann. 

In Fig, 18 ist eine weitere Ausfuhrxangsform eines 
Behaiters zu sehen, in welcher die Seitenwande 18' aus einem 
im wesentlichen flachen Abschnitt 51 und ainem Seitenfalten- 
abschnitt 52 besteht, der aus zwei tiberlappenden Klappen 53 
und einen Zwischenabschnitt 54 besteht. 
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Fig. 19 stent dar, wie der Behalter in der Form einer 
Kanne mit einem Handgrif fabschnitt 56 und einem Ausgiefi- 
sclmabel 57 hergestellt wird. Der Handgrif fabschnitt wird 
durch Ausbilden eines Seitenfaltenabschnittes wie in der Aus- 
fiihrungsform von Fig. 18 und VerschweiBen der llberlappenden 
Klappen 53' miteinander hergestellt. Anschliefiend wird eine 
Offnung 58 in jeder Klappe 53 ausgeschnitten, wobei die 
Offnungen ftlr das Ergreifen des Behalters dienen. 

Fig. 20 und 21 stellen die Schritte der Verstarkung des 
Basisabschnittes des Behalter gemSLB einer weiteren Aus- 
ftihrungsform der. Erfindung dar. Nachdem der Behalter voll- 
standig hergestellt ist, wie es in Fig. 5 zu sehen ist, wird 
anstelle der Befestigung eines Verstarkungselementes 22 (wie 
in Fig. 6) ein Schlitz 60 an jeder Ecke der Basisschurze 61 
geschnitten. Dann werden die Abschnitte der Scharze, wie 
durch Pfeils 62 dargestellt, nach innen gefaltet iind mit der 
Unterseite des Basiselementes 20 verschweiBt, wodurch die 
Basis steif und haltbar wird. 

Nun wird die Aufmerksamkeit auf die Fig. 22 bis 26 
gerichtet, welche in schematischer Form die Schritte eines 
Verfahrens zur Herstellung eines Behalters gemafi der vor- 
liegenden Erfindung darstellen, das auch FQll- und Versiege- 
lungseinrichtungen aufweist. 

Verschiedene Herstellxingsschritte und Komponenten des 
Behalters sind dieselben wie die von den Fig. 1 bis 5 \ind 
?demzufolge werden gleiche Elemente und Komponenten mit glei- 
chen Bezugszeichen wie die entsprechenden in Fig. 1 bis 5 und 
einem zusatzlichen Strichzeichen bezeichnet, und der Leser 
wird auf diese vorstehenden Figuren fUr eine detaillierte 
Erlauterung verwiesen. 

Fig. 22 stent einen schematischen Plan far die Fer- 
tigung, Fiillung und Versiegelung eines erf indxingsgemafien Be- 
halters dar. 
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Ein erster allgemein mit 70 bezeichneter Schritt fertigt 

einen Beutel 11'. Einige detaillierte Beispiele dieses 

Schrittes warden nachstehend spezifiziert . 

Der gef ertigte Beutel 11' erreicht daim eine rotierende 
Arbeitstation, die allgemein mit 72 bezeichnet ist land Greif- 

einrichtungen 74 aufweist, welche beispielsweise wie per se 
bekannt Vakuumkissen sein kSnnen. Dann wird bei 76 der Beutel 

11' durch eiae Saugeinrichtung, welche die B«5gen 1' und 2' 
voneinander trennt auseinandergezogen. 

Der nachste mit 78 bezeichnete Scliritt weist das Ein- 
fiihren eines spreizbaren Kerns 80 in den Beutel auf und an 
einer Station 82 wird ein zentraler Abschnitt des Bodenbogens 
des Beutels so entfaltet, dafi der entfaltete Abschnitt seine 
rechteckige Form annimmt und die zwei peripheren Abschnitte, 
wie erlautert/ zwei iiberlappende Dreiecksabschnitte bilden. 
Zum SchluU nShern sich zwei Schweifikissen 84 seitlich dem Be- 
haiter und verschweiBen die zwei iiberlappenden Dreiecke, um 
die Form des Behaiters gemSfi vorstehender Erlauterung zu 
fixieren. 

Weitere Arbeitsstationen konnen der Anordnung 72 bei- 
spielsweise ftlr die Hinzuftigung von Verstarkungselementen, 
ftir eine spezielle Konfiguration des Behaiters usw., wie be- 
reits vorstehend erlautert, hinzugefUgt werden. Die Arbeit s- 
station 72 gibt dann den Behaiter an einai BandfSrderer 86 ab, 
der den fertigen Behaiter zu einer Fullstation far eine per 
?se bekannte automatische FUllung bringt. 

Dann wandern die gefiillten Behaiter Ober den Bandfor- 
derer zu einer allgemein mit 90 bezeichneten Ver s iege lungs - 
anlage, in welcher die Behaiter von geeigneten Armen 92 
ergriffen und in eine Versiegelungsstation 94 eingefOhrt wer- 
den, in welcher die Behaiter z.B. durch SchweiBen der oberen 
Kanten gemaB Darstellung in Fig. 8 Oder durch jede andere 
geeignete Versiegelungseinrichtung wie unter Bezugnahme auf 
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Fig. 9, 10 und 17 beschrieben oder anderweitig versiegelt 
werden. 

Am Ende dieses Schrittes sind die Behaiter ver- 
brauchsfertig und werden von einem BandfSrderer 96 zu einer 
(nicht dargestellten) Verpackungs station gefSrdert. 

In den Fig. 23A bis 23G ist der erste, allgemein mit 70 
bezeichnete Schritt, des Verfahrens zu sehen, in'welchem ein 
Beutel 11' gefertigt wird. 

Eine erste Folie 100 mit einer Oberseite 102, die mit 
einem heiBschweiBbaren Material beschichtet ist, wird von 
einer iUawickelrolle 104 abgezogen. Gleichzeitig wird eine 
zweite Folie 106, deren beide Seiten mit einem heifischweifi- 
baren Material beschichtet sind von einer Abwickelrolle 108 
abgezogen, die mittig (gemSB Darstellung in Fig. 23C) tiber 
der ersten Folie 100 angeordnet ist. 

Der zentrale Abschnitt der Folie wird dann in einen Ein- 
schnitt 109 an einer Kante eines (besser in den Fig. 23B und 
23E zu sehenden) dreieckfOrmigen Formelementes 110 gesaugt. 

Die von den Laufrollen 112 und 114 positionierten Folien 
passieren eine Klinge 116, wodurch die Folien entlang ihrsr 
Bodenkante geschnitten werden und der Querschnitt der Folien 
den in Fig. 1 von den Zeichnungen dargestellten annimmt. 

Zwei Heifiwalzen 118 sind mit einer dazwischen liegend 
angeordnet en nicht-haftenden Platte {z.B. Teflon™ oder 
ySilicon) 120 nebeneinanderliegend angeordnet. Wenn die Folien 
zwischen den Walzen 118 durchlaufen, werden die Bodenkanten 
4' und 5' der Bogen verschweiBt und wenn das Laminat zwischen 
den Walzen 122 hindurchlauf t wird es von den heiBen SchweiB- 
stegen 124 geschwelBt, wodurch mehrere verbundene Beutel 125 
erzeugt werden, welche dann verstandlicherweise von einer 
Schneidestation 128 getrennt werden. 

In den Fig. 24A bis 24D werden zwei Bogen 130 und 132, 
die auf ihren gegenOberliegenden Seiten mit einem heiB- 
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schweiBbaren Material beschichtet sind, von Abwickelrollen 
134 bzw. 136 abgezogen. Ein dritter Bogen 138, dessen beide 
Seiten heiiSschweiBbar sind, wird von ein iUDwickelrolle 140 
cJsgezogen . 

Bevor sich die einander gegentiberliegenden Folien 130 
und 132 errelchen, wird die dritte Folie 138 dutch ein mit 
einer Nut versehenes dreieckiges Element 142 geASB EriSute- 
rung unter Bezugnahme auf Fig. 23B gefaltet. Der gefaltete 
(den Bodenbogen bildende) Bogen 138 und die (die WSnde 
bildenden) Bogen 130 und 132 verlaufen dann zwischen Positi- 
onierungslaufrollen 144 und 146 und deren unteren Kanten 
werden von SchweiBwalzen 148 verschweifit, wobei eine nicht- 
schweiBbare Platte 150, wie es bereits eriautert wurde, da- 
zwischen eingefiihrt ist. 

Dann wird das Laminat durch SchweiBstege 152 von Rollen 
154 geschweiBt, wodurch die Seitenkanten der Beutel gebildet 
werden. Zum SchluB werden die Beutel 126', wie vorstehend 
bereits eriautert, voneinander getrennt. 

Fig. 25A bis 25D stellen ein im wesentlichen zu dem der 
Fig. 24A bis 24D Shnliches Verfahren dar, mit der Ausnahme, 
daB ein wiederverschlieBbarer ReiBverschluB-ahnlicher Strei- 
fen 136, an die oberen Kanten des Beutels mitteis SchweiB- 
rollen 158 und einer zwischen den E6gen eingefxihrten nicht- 
schweiBenden Platte 160 geschweiBt werden. Die spater durch 
dieses Verfahren hergestellten Beutel und Behaiter kennen 
7sorait erkennbar viele Male geSffnet und geschlossen werden. 

Fig. 26A bis 26E stellen dar, wie ein fur die Fertigung 
eines erf indungsgemaBen Behaiter ntitzlicher Beutel aus nur 
einer einzigen Bogen 162 gefertigt werden kann, dessen beide 
Seiten heiBschweiBbar sind und der von einer Abwickelrolle 
164 abgezogen wird. Der Folienbogen 162 iSuft zwischen einem 
Blockelement 165 mit eineia im wesentlichen W-fQrmigen Quer- 
schnitt 168 und einem im Querschnitt dreieckig geformten 
Gleitelement 168 hindurch, weObche die Rjlie allmShlich in eine 
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Form bringen, wie sie in Fig. 26B und 26 C zu sahea ist, so 
daB dann, wenn die Folie die Positionierungslaufrollen 170 
erreicht, sie bereits die in Fig. l (nuLt der gestrichelten 
Lxnxe) dargestellte Konf iguration erreicht hat. Ab hier ver- 
lauft das Verfahren wie es bereits unter Bezugnahme auf Fig 
23 bxs 25 eriautert wurde. 

FQr eine auf diesem Fachgebiet bewanderte Person durfte 
es offensichtlich sein, da^ jede KoH..ination der vorstehenden 
Ausfuhrungsformen entsprechend abgewandelt ausgeftihrt werden 
Jcann. 
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Patentansprtlche 

L. Behalter bestehend im wesentlichen aus einem oder mehre- 
ren FolienbSgen, wobei der Behalter eiiae untere Basis und 
sich davon nach oben erstreckende WSnde aufweist; die 
Basis im wesentlichen rechteckig ist und Vorder-, Riick- 
und zwei Seitenabschnitte der wande bildet; die Basis aus 
einer Folie besteht, deren beide • Seiten heiBschweifibar 
sind, und die wande aus einer Folie mit mindestens einer 
inneren heifischweiBbaren Seite bestehen; der Behalter aus 
einem Beutel mit einem Vorder-, RQck- und Bodenbogen auf- 
gebaut wird; der Bodenbogen des Beutels entlang seiner 
Mittellinie gefaltet wird, wobei sich Klappen von der 
Faitlinie nach unten erstrecken und jede von den zwei 
unteren Kanten der Klappen mit einer unteren Kante ent- 
weder des Vorder- oder des RUckbogens verschweiBt wird 
Oder einteilig damit ausgebildet ist, seitliche Kanten 
des Vorder- und Rtickbogens miteinander verschweiBt wer- 
den, wobei die zwei unteren Abschnitte der verschweiBten 
Kanten beide seitlichen Kanten des gefalteten Bodenbogens 
zwischen sich einschliefien; ftir den Aufbau des Behaiters 
ein zentraler Abschnitt des Bodenbogens so entfaltet 
wird, daJ3 der entfaltete Abschnitt eine im wesentlichen 
, rechteckige Form aufweist und somit die Basis bildet, 
wobei zentrale Teile der unteren Kanten des Bodenbogens 
die Vorder- und Rtickkanten der Basis bilden und wobei 
periphere Abschnitte des Bodenbogens zwei iiberlappende 
dreieckige Abschnitte bilden, wobei deren untere Kanten 
die zwei Seitenkanten der rechteckigen Basis bilden, 
dadurch ausbildend die Tr ^ , 

Vorder- und Rtlckwandabschnitte des 
Behaiters, die sich von den Vorder- und Rtickkanten aus 
erstrecken, und die Seitenwande, die sich von den Sei- 
tenkanten aus erstrecken, wobei die geschweifiten Kanten 



der zwei BSgen etwa tiber der Mittellinie der Seitenwande 
liegen; die Struktur durch Verschweifien der zwei tiber- 
lappenden dreieckigen Abschnitte miteinander oder durch 
AnschweiBen eines peripheren dreieckigen iUDschnittes der 
zwei Oberlappenden Abschnitte an eine danebenliegende 
Innenflache der SeitenbSgen fixiert wird. 
Behaiter nach Anspruch 1, wobei die untere Basis und die 
Wande aus einem einteiligen Folienbogen hergesteilt wer- 
den, dessen beide.. Seiten heifischweifibar sind, 
. Behaiter nach Anspruch 1, wobei ein oder mehrere aus 
exnem heiBschwexBbaren Material hergestellte oder damit 
beschichtete VerstSrkungselemente auf eine untere Seite 
der Basis geschweifit werden. 

. Behalter nach Anspruch 1, wobei der obere Abschnitt des 
Behalters entweder durch Schweifien der oberen Kante der 
vorderwand an die obere Kante der Rtickwand oder durch 
Verschweifien der Oberkante der Seitenwande miteinander 
versiegelt oder verschlossen wird. 

Behaiter nach Anspruch A, wobei der obere Abschnitt mit 
exnem Verschlufi fUr mehrere Schliefiungs- und Offnungsvor- 
gange versehen wird. 

Behaiter nach Anspruch 1, welcher ein an den oberen Kan- 
ten der wande befestigtes Verstarkungselement aufweist. 
Behaiter nach Anspruch 6, wobei das Verstarkungselement 
fur die Aufnahme einer Versiegelungs- oder Verschlufi- 
anordnung angepafit ist. 

Behaiter nach Anspruch 6, welcher das Schweifien eines 
Verstarkungselementes, das aus einem heifischweifibaren 
Material besteht oder damit beschichtet ist, an die wande 
des Behalters aufweist. 

Behaiter nach Anspruch 6, wobei das Verstarkungselement 
exne sich von der rechteckigen Basis unterscheidende Pro- ^ 
jektion aufweist. 
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10. Behaiter nach J\nspruch 6, wobei der Verstarkungsrahmen im 
wesentlichen grSfier als die rechteckige Basis ist, wo- 
durch sich der Behaiter nach innen zu der Basis hin ver- 
jtingt. 

11. Behaiter nach Anspruch 1, welcher im wesentlichen steife 
Langsstreben aufweist, die aus eineia heiflschweifibaren 
Material bestehen oder damit beschichtet sind, welche an 
die Wande des Behaiter s geschweifit werden, 

12. Behaiter nach Anspruch 11, wobei die Langsstreben aus 
einem an dem unteren oder oberen Abschnitt des Behaiter 
geschweiBten Ver s tar kungs element hervorstehen, und die 
Streben im wesentlichen die GesamtlSnge des Behaiters 
aufweisen. 

13. Behaiter nach Anspruch 11, wobei die Langsstreben ge- 
krtlmmt oder gewellt sind, wodurch die wande die Form der 
Streben annehmen. 

14. Behaiter nach flnspruch 1, welcher eine Verstarkung mit 
einer kastenfSrmigen Versteifungsstruktur aufweist, die 
in den Behaiter geschweifit wird. 

15. Behaiter nach Anspruch 1, wobei ein Wandabschnitt so ge- 
formt ist, dafi er einen Handgriff bildet, und der gegen- 
iiberliegende Wandabschnitt mit einem AusgieBschnabel aus- 
gebildet ist. 

16. Behaiter nach Anspruch 1, wobei eine durch die SchweiBiong 
> . der wande und unteren Kanten gebildete SchUrze tiber die 

Bodenseite der unteren Basis gefaltet und damit ver- 
schweifit wird- 

17. Verfahren ftir die Herstellung eines Behaiters, wobei der 
Behaiter im wesentlichen eine rechteckige Basis mit wan- 
den aufweist, die aus einer Vorder-, Rtlck- und zwei 
Seitenabschnitten bestehen, die sich davon nach oben 
erstrecken, wobei die Basis aus einer Folie besteht, 
deren beide- Seiten heiBschweifibar sind, und die wande 



aus einer Folie mit mindestens einer inneren heiB- 
schweiBbaren Seite bestehen; void das Verfahren die 
Schritte aufweist: 

(a) Anfertigen eines Beutels mit einem Vorder-, Rtick- und 
Bodenbogen, wobei der Bodenbogen entlang seiner Mit- 
tellinie gefaltet wird, wobei sich die Klappen von 
der Faltlinie nacfa unten erstrecken und die zwei 
unteren Kanten der Klappen jeweils mit einer unteren 
Kante entweder des Vorder- oder des Rttckbogens ver- 
schweifit werden oder einteilig damit ausgebildet 
sind, seitliche Kanten des Vorder- und Rtlckbogens 
miteinander verschweiBt werden, wobei deren imtere . 
Abschnitte beide seitlichen Kanten des Bodenbogens 
zwischen sich einschlieBen; 

(b) Entfalten eines zentralen Abschnittes des Bodenbogens 
in der Weise, daB der ' entfaltete Abschnitt eine 
rechteckige Form anniimt und die zwei peripheren 

Abschnitte zwei uberlappende dreieckige Abschnitte 

bilden; 

(c) VerschweiBen der zwei liberlappenden dreieckigen Ab- 
schnitte miteinander oder VerschweiBen eines peri- 
pheren dreieckigen Abschnittes der zwei Abschnitte 
mit der danebenliegenden Innenflache eines daneben- 
liegenden Bogens . 

Verfahren nach Anspruch 17, wobei die untere Basis und 
■di^ Wande aus einaa einteiligen Folienbogen hergestellt 
werden, dessen beiden Seiten heiBschweiBbar sind. 
Verfahren nach Anspruch 17, wobei ein aus einem heiB- 
schweiBbaren Material hergestelltes oder damit beschich- 
tetes Verstarkungseiement auf eine untere Seite der Basis 
geschweifit wird. 

Verfahren nach Anspruch 17, wobei die obere Kante des Be- 
haiters entweder durch SchweiBen der oberen Kante der 
Vorderwand an die obere Kante der Rtickwand oder durch 
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VersciiweiBen der Oberkante der Seitenwande miteinander 
versiegelt oder verschlossen wird. 

Verfahren nach Anspruch 17, welches ain Befestigen eines 
Verstarkungselementes an den oberen Kanten der wande auf- 
weist. 

verfahren nach Anspruch 17, welches das SchweiBen im we- 
sentlichen steifer LSngsstreben, die aus einem heiB- 
schweiBbaren Material bestehen oder damit beschichtet 
sind, an die Wande des Behalters aufweist. 
verfahren nach Anspruch 17, welches das SchweiBen einer 
Verstarkung mit einer kastenf6rmige Versteifungsstruktur 

in den Behalter aufweist. 
. verfahren nach Anspruch 17, welches das Ausbilden einer 

Handgriffstruktur an einem Wandabschnitt und eines Aus- 

gieBschnabels an eineia gegeniiberliegenden Wandabschnitt 

aufweist - 

. Verfahren nach Anspruch 17, welches das Falten einer 
durch die SchweiSung der WSnde und unteren Kanten ge- 
bildete schiirze Ober die Bodenseite der unteren Basis und 
das SchweiBen der gefalteten SchUrze an danebenliegende 
Basisabschnitte aufweist. 
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